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RESUMEN

Esta investigación describe las problemáticas de una empresa especializada
en la producción de embalaje tipo Honeycomb, la línea CHS, produce el
componente principal del producto, sin embargo, el tiempo para realizar un
cambio de modelo es de 71 minutos como mínimo, causando 1500 libras de
producto retrasado.

El objetivo del proyecto de investigación fue reducir el tiempo de preparación
y montaje en los cambios de modelo, a través de la aplicación del SMED con
la finalidad de obtener un sistema de producción flexible e incremento en la
capacidad de producción.



INTRODUCCIÓN

La diversificación de la demanda ha exigido una rápida adaptación de los
sistemas de producción, en particular para los sistemas de producción que
trabajan bajo pedido en los que se requiere controlar tanto la cantidad de
cambios de referencia como desarrollar actividades muy ajustadas para
reducir el tiempo de preparación de sus equipos, características
consideradas como elementos esenciales en la calidad del producto y
servicio.
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DESCRIPCIÓN DE LA SITUACIÓN 
ACTUAL

Las actividades que se realizan en
la línea CHS son: el estibado del
producto, preparación de la
máquina y herramienta (cambio
de rollo, cambio de modelo). El
tiempo no aprovechado representa
el 24% del total de la jornada
laboral, causando grandes retrasos
en el programa de producción
diario, sin considerar los paros de
línea por mantenimiento
preventivo y correctivo.



DIAGNÓSTICO DE LA 
PROBLEMÁTICA

Se observa en la que los principales problemas de retraso que influyen
en la productividad son los tiempos de espera causados por el ajuste,
preparación y cambio de modelo con 45.5% de incidencia, seguido de la
caída de papel en zona de ajuste con 37.9%.

Problemas registrados Frecuencia Porcentaje
Porcentaje

acumulado

Demora por ajustes y 

preparación
60 45.5 45.5

Demora por caída de papel en 

zona de corte
50 37.9 83.3

Demora por inicio de 1° turno 

(lunes)
6 4.5 87.9

Demora por manifolds sucios 6 4.5 92.4

Demora por ajuste de cuchilla 4 3.0 95.5

Otro 6 4.5 100.0



OBSERVAR Y MEDIR LAS ACTIVIDADES DE 

PREPARACIÓN

Realizar una preparación para
un nuevo modelo en la Línea
CHS requiere de un gran
número de actividades ya que
es conformada de 193,
obteniendo la medición se
observaron que aquellas de
mayor tiempo en minutos
fueron desde el abastecimiento
de materia prima, montaje de
rollos, jalado de papel hasta el
ajuste de turca



SEPARACION Y CONVERSIÓN DE 
ACTIVIDADES INTERNAS Y EXTERNAS 

De las 193 actividades
registradas para el cambio de
modelo se procede a la
separación de actividades
internas de las externas, por lo
que se logran identificar 87, se
indican aquellas actividades
críticas que pueden realizarse
con la máquina encendida.

No Actividades
Tiempo

(min)
No Actividades

Tiempo

(min)

40

Entregar 

solicitud a 

almacén

1.353 49
Extraer rollo 

sobrante
4.743

41
Regresar a 

máquina CHS
1.332 51

Montar rollo 

nuevo
1.684

42

Esperar 

abastecimiento 

de rollos

18.682 162 Jalar papel 12.395

43
Buscar 

herramientas
1.523 188

Ajustar 

tuerca
1.166

45 Retirar núcleos 1.858



CONVERTIR ACTIVIDADES INTERNAS 
EN EXTERNAS

Dentro de las mejoras aplicadas
fue el cambio de 2 de 6 rollos (1
y 2) de papel sin realizar paro de
máquina, dar seguimiento a 5’s
en orden y limpieza para
disminuir el tiempo de búsqueda
de manifolds y herramental,
solicitar materia prima antes del
paro, realizar actividades de
limpieza e inspección después del
arranque.

No Actividades
Tiempo antes 

(min.) 

Tiempo 

después 
Interno Externo

24
Buscar nuevos manifold 

5
0.305 0 A. I A. E

43
Llenar solicitud de 

rollos
0.851 0 A. I A. E

44 Entregarlo a almacén 1.353 0 A. I A. E

45
Regresar a máquina 

CHS
1.332 0 A. I A. E

46 Esperar abastecimiento 18.682 0 A. I A. E

47 Buscar herramientas 1.523 0 A. I A. E

49 Retirar núcleos 1.858 0 A. I A. E

52
Mover portarrollo 1A al 

área de extracción
1.665 0 A. I A. E

53 Extraer rollo sobrante 4.743 0 A. I A. E

55 Montar rollo nuevo 1.684 0 A. I A. E

72
Mover portarrollo 2 al 

área de extracción
1.665 0 A. I A. E



ESTANDARIZAR EL NUEVO 
PROCEDIMIENTO

Después de realizar observaciones,
separaciones, mejoras en actividades
convirtiéndolas de internas a externas, se
determinó el tiempo estándar promedio
para el tiempo operativo de 10.54 horas



RESULTADOS

Para un análisis más detallado en esta etapa se consideraron las dimensiones de tiempo de paro por cambio
de modelo (ajuste y preparación) y disponibilidad de la máquina, como parte de la variable independiente; a
su vez se consideró a la eficiencia y eficacia como dimensiones para la variable dependiente
(productividad).

Antes de la implementación

Tiempo promedio por cambio de modelo

Después de la implementación

Tiempo promedio por cambio de modelo



RESULTADOS

Antes de la implementación

Tiempo promedio por cambio de modelo

Después de la implementación

Tiempo promedio por cambio de modelo

Comportamiento de la productividad Antes vs Después de la 

implementación del SMED línea CHS



CONCLUSIONES

A través de la implementación de la herramienta SMED en la línea CHS,

se obtuvo un impacto monetario significativo, puesto que las 1500 libras

retrasadas por turno corresponden a $692.31 USD ($1384.62 USD por

día), situación que a partir de la aplicación del proyecto dejo de representar

una perdida para la empresa y el inicio de una filosofía de trabajo

orientada a la reducción de desperdicios y la mejora continua en todos sus

procesos. Así mismo se incremento el 18% de la productividad en la línea

y se redujo en un 23% las jornadas de trabajo extraordinario para cumplir

con las ordenes de producción diarias.
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